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Beschreibung 



Vorrichtuna zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen. insbesondere von 
Duftstoffen und/oder Insektiziden. sowie Heizvorrichtuna und Verfahren zur 

Herstellunq einer Heizvorrichtunq 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirk- 
stoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder Insektiziden, nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft diese Erfindung eine Heizvorrichtung 
zur Verwendung in einer Vorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirk- 
stoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder Insektiziden, nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 13 sowie ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
Heizvorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 21 . 

Vorrichtungen zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, insbesondere von 
Duftstoffen und/oder Insektiziden, sind allgemein bekannt. So sind beispiels- 
weise Verdampfungsvorrichtungen bekannt, bei denen ein in eine Verdamp- 
fungsvorrichtung eingesetztes und mit einem Wirkstoff impragniertes Plattchen 
mittels einer Heizvorrichtung erhitzt wird, urn den Wirkstoff zu verdampfen. 
Weiter ist es auch bekannt, in ein Gehause einer Verdampfungsvorrichtung 
einen eine fluchtige, flussige Substanz enthaltenden Behalter einzusetzen. 
Dieser Behalter weist einen Docht auf, der die zu verdampfende Substanz 
mittels der Kapillarwirkung aus dem Behalter fordert, wobei das aus dem Be- 
halter ragende Dochtende benachbart zu einer einen Keramikheizkorper auf- 
weisenden Heizvorrichtung angeordnet ist, so dass die fluchtige Substanz 
durch die vom Keramikheizkorper abgestrahlte Warme verdampft und uber 
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Liiftungsschlitze im Gehause in die Umgebung entweichen kann. So ist aus 
der gattungsbildenden EP 1 195 169 A1 bereits eine Vorrichtung zum Ver- 
dampfen von fliichtigen Wirkstoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder 
Insektiziden. mit einem Gehause mit einer darin angeordneten Heizvorrichtung 
bekannt, die wenigstens einen Heizkorper aufweist, der zur Verdampfung 
eines in das Gehause einbringbaren Wirkstoffes auf wenigstens eine Ver- 
dampfungstemperatur aufheizbar ist. 

Konkret ist hier der Heizkorper als Keramikheizkorper ausgebildet, in dem zur 
Erwarmung des Heizkorpers ein elektrisches Widerstandselement aufgenom- 
men ist, das uber elektrische Leitungen mit einem am Gehause angeordneten 
Anschlussstecker gekoppelt ist. Das Widerstandselement ist hier wenigstens 
bereichsweise mit einer Widerstandsschicht beschichtet, die zur Einstellung 
eines bestimmten Widerstandswertes entsprechend einer auf die Zusammen- 
setzung der jeweils zu verdampfenden Substanz abgestimmten Verdamp- 
fungstemperatur bereichsweise eingeschnitten und/oder bereichsweise ein- 
geschliffen ist. Dieses Widerstandselement wird im Rahmen der Herstellung 
der Heizvorrichtung in eine am Keramikheizkorper ausgebildete Aussparung 
manuell eingelegt und anschlieliend dort mit einem eine hohe Warmeleit- 
fahigkeit aufweisenden Material vergossen, urn das Widerstandselement im 
Keramikheizkorper sicher zu fixieren. Auch dieses Ausgielien mit einem vor- 
zugsweise flammenbestandigen Isolationszement erfolgt im Wesentlichen 
manuell, urn die genaue Positionierung des Widerstandselementes zu ge- 
wahrleisten. An den gegenuberliegenden Aussparungsenden der Aussparung 
der Keramikheizkorpers ist zu beiden Seiten des Widerstandselementes je- 
weils ein Schlitz ausgebildet, durch die die elektrischen Leitungen aus dem 
Keramikheizkorper z. B. zu einem Schalter und/oder einem Anschlussstecker 
hin herausgefuhrt sind. 



Ebenfalls ist aus der EP 0 451 331 A1 eine Verdampfungsvorrichtung zum 
Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen bekannt, bei der die Heizvorrichtung 
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aus einem keramischen Heizkorper mit darin eingelassener elektrischer Heiz- 
wendel besteht. Dieser Keramikheizkorper weist eine sich tangential zu seinem 
Durchgangskanal erstreckende Aufnahme auf, die geradlinig ausgebildet ist, 
so dass ein sich der Heizwendel eingelegt und mit Vergussmasse ausgefiillt 
werden kann. 

Weiter ist ein derartiger Keramikheizkorper in Verbindung mit einer Verdamp- 

fungsvorrichtung fur flussige Insektizide oder Parfume auch aus der 

EP 0 943 344 A1 , der EP 0 962 132 A1 und der EP 1 108 358 A1 bekannt. 

Aufgabe der Erfindung ist es eine alternative Heizvorrichtung fur eine Vor- 
richtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, insbesondere von 
Duftstoffen und/oder Insektiziden, zu schaffen, dieeinfach und preiswert 
aufgebaut ist und mit der auf funktionssichere Art und Weise eine erforderliche 
Verdampfungstemperatur erzielbar ist. Ferner ist es eine Aufgabe, ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit dem eine derartige Heizvorrichtung auf einfache Weise 
weitestgehend automatisiert hergestellt werden kann. 

Diese Aufgabe wird beziiglich der Vorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen 
Wirkstoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder Insektiziden, mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Gemafi Anspruch 1 ist der Heizkorper als Kunststoff-Heizkorper aus einem 
warmeleitfahigen Kunststoffmaterial ausgebildet. 

Ein derartiger insbesondere blockartiger Kunststoff-Heizkorper erlaubt einen 
besonders einfachen und preiswerten Aufbau des Heizkorpers, wobei ein der- 
artiges Kunststoffmaterial zudem sehr einfach zu verarbeiten ist. So kann ein 
derartiger Kunststoff-Heizkorper auf einfache Weise, weitestgehend auto- 
matisiert, z. B. besonders vorteilhaft im Kunststoff-Spritzgussverfahren her- 
gestellt werden, bei dem z. B. ein in den Kunststoff-Heizkorper integriertes 
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elektrisches Widerstandselement als elektrisches Heizelement einfach in eine 
entsprechende Werkzeugform eingebracht und dort positioniert wird und 
anschliefiend dann bei geschlossener Gie&form das Polymer in die Gieliform 
eingebracht wird, urn das elektrische Heizelement zur Ausbildung des Kunst- 
stoff-Heizkorpers zu umgielien. Durch den Aufbau des Kunststoff-Heizkorpers 
aus einem Kunststoffmaterial kann vorteilhaft die Verwendung eines gegen- 
uber jedem Kunststoffmaterials erheblich teureren Keramikmaterials einge- 
spart werden. Zudem muss bei der erfindungsgema&en Losung zur Herstel- 
lung des Heizkorpers auch keine Aussparung in den Heizkorper eingebracht 
werden, wie dies beim oben angefuhrten Stand der Technik der Fall ist, da das 
elektrische Heizelement, z. B. ein Widerstandselement, im Spritzgussverfahren 
einfachst umgossen werden kann. Mit der erfindungsgemalJen Ausbildung des 
Heizkorpers als Kunststoff-Heizkorper wird somit auf dem Fachgebiet der Ver- 
dampfungsvorrichtungen fur Insektiziden und/oder Duftstoffe ein vollig neuer 
Weg beschritten, der den Herstellungs-, den Material- und den Bauteilaufwand 
erheblich reduziert, so dass insgesamt auch sehr preiswerte Verdampfungs- 
vorrichtungen auf den Markt gebracht werden konnen. Dies insbesondere un- 
ter dem Aspekt, dass es sich bei den Verdampfungsvorrichtungen oftmalig urn 
einmal benutzte Wegwerfartikel handelt. Des weiteren ist mit einer derartigen 
Ausbildung des HeizkSrpers als Kunststoff-Heizkorper die Ausbildung von sehr 
kleinbauenden Verdampfungseinrichtungen moglich, so dass auch die den 
Heizkorper aufnehmenden Gehause insgesamt sehr kleinbauend ausgebildet 
werden konnen. Dadurch konnen preiswerte kleine Abmessungen realisiert 
werden, d. h. miniaturisierte Verdampfungsvorrichtungen geschaffen werden. 

Vorteilhaft ist der Kunststoff-Heizkorper im Wesentlichen aus einem Thermo- 
plast als Kunststoffmaterial hergestellt. Bevorzugt handelt es sich hierbei urn 
ein teilkristallines Thermoplast, vorzugsweise ein Polyamid. Besonders gute 
Heizergebnisse lassen sich mit einem Polyamid des Typs PA 6.6 erzielen. Wie 
erfinderseitige Versuche gezeigt haben, konnen mit derartigen Kunststoff-Heiz- 
korpern sehr gute Verdampfungsergebnisse erzielt werden. Derartige Kunst- 
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stoffmaterialien sind bisher in der Technik lediglich in Verbindung mit Maschi- 
nenelementen, z. B. Zahnradern, Laufrollen, Transportketten, Lagern etc., ver- 
wendet worden. In der Elektrotechnik werden aus Polyamiden hauptsachlich 
Isolierungen und schlagfeste Gehause ausgebildet. Mit der vorliegenden Aus- 

5 bildung eines Kunststoff-Heizkorpers aus z. B. Polyamid PA 6.6 wird somit auf 
dem Fachgebiet der Verdampfungsvorrichtungen fur Insektizide und/oder Duft- 
stoffe ein vollig neuer Weg beschritten, der die Herstellung von funktionssicher 
aufheizbaren und billig herstellbaren Heizkorpern ermoglicht. Besonders be- 
vorzugt ist nach Anspruch 3 eine Ausfuhrungsform, bei der der Kunststoff- 

10 Heizkorper mit Fasern, vorzugsweise mit Glasfasern, verstarkt ist. Dadurch 
lassen sich vorteilhaft die mechanischen Eigenschaften des Kunststoff-Heiz- 
korpers verbessern. Ebenso konnen in den Kunststoff-Heizkorper auch noch 
Komponenten eingebracht werden, mit denen eine Warmeverteilung moglich 
ist. 

15 

Gemafi einer besonders bevorzugten Ausgestaltung nach Anspruch 4 ist der 
Kunststoff-Heizkorper mittels wenigstens einem elektrischen Heizelement auf 
Verdampfungstemperatur aufheizbar, wobei dieses wenigstens eine elektri- 
sche Heizelement nach Anspruch 5 vorzugsweise in den blockartig ausgebil- 
20 deten Kunststoff-Heizkorper eingebettet ist, d. h. somit in der bereits zuvor 
geschilderten Art und Weise mit den dort genannten Vorteilen in den Kunst- 
stoff-Heizkorper eingegossen werden kann. 

Grundsatzlich kann jedes elektrisches Heizelement verwendet werden, z. B. 

25 eine Heizwendel Oder ein PTC-Widerstandselement. Besonders bevorzugt ist 
jedoch nach Anspruch 6 die Verwendung eines elektrischen Widerstandsele- 
mentes, das einen stabformigen Widerstandskorper aufweist, der wenigstens 
bereichsweise mit einer Widerstandsschicht beschichtet ist, die zur Einstellung 
eines bestimmten Widerstandswertes entsprechend einer auf die Zusammen- 

30 setzung des jeweils zu verdampfenden Wirkstoffes abgestimmten Verdamp- 
fungstemperatur bereichsweise eingeschnitten und/oder bereichsweise einge- 
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schliffen ist. Auch ein derartiges Widerstandselement tragt zu einem relativ 
kleinbauenden Aufbau bei, wobei es ein weiterer besonderer Vorteil eines 
derartigen Aufbaus des Widerstandselementes ist, dass die Verdampfungs- 
temperatur durch das Einschneiden und/oder Einschleifen optimal auf die Zu- 
sammensetzung der jeweils zu verdampfenden Substanz abgestimmt werden 
kann. Dadurch kann z. B. vorteilhaft die Gefahr der Entflammbarkeit der Vor- 
richtung insgesamt oder bestimmter Bauteile reduziert werden und zudem 
gegebenenfalls negative Auswirkung auf den Verdampfungsgrad vermieden 
werden. 

Grundsatzlich gibt es verschiedene Moglichkeiten die Widerstandsschicht zur 
Einstellung eines bestimmten Widerstandswertes einzuschneiden bzw. ein- 
zuschleifen. Gemafc einer bevorzugten Ausfiihrungsform nach Anspruch 7 wird 
die Widerstandsschicht um den stabformigen, vorzugsweise zylindrischen Wi- 
derstandskorper herum spiralformig eingeschnitten, vorzugsweise durch La- 
serspiralschneiden. Mit einem derartigen spiralformigen Einschnitt kann der 
Widerstandswert fur eine optimale Verdampfungsleistung auf besonders 
einfache Weise genau eingestellt werden. 

Die Widerstandsschicht kann grundsatzlich ebenfalls aus unterschiedlichen 
Materialien hergestellt sein, so z. B. in Form einer Edelmetallschicht. In einer 
gemali Anspruch 8 besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Wider- 
standsschicht jedoch aus einer Metalloxidschicht ausgebildet. vorzugsweise 
eine Nickel-Chrom-Legierungsschicht. Eine derartige Metalloxidschicht wird 
vorteilhaft thermochemisch aufgebrannt, z. B. als Diinnschicht im Vakuum 
aufgedampft bzw. gesputtert. Nach der Aufbringung der Widerstandsschicht 
wird diese vorteilhaft einem thermischen Verfahren unterworfen. um die Wi- 
derstandsschicht zu stabilisieren. 

Zusatzlich oder alternativ dazu kann der Widerstandskorper aus Keramik her- 
gestellt sein, vorzugsweise mit einem hohen Gehalt an A1 2 0 3 (Aluminiumoxid), 
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wodurch eine besonders gute Warmeleitfahigkeit des Widerstandskorpers und 
damit des Widerstandselementes insgesamt erreicht werden. Der Gehalt an 
Al 2 0 3 ist abhangig von den jeweils konkret gegebenen Einbauverhaltnissen, 
z. B. dem verwendeten Gehausematerial etc. 

5 

Bevorzugt sind auf die Enden des beschichteten stabformigen Widerstands- 
korpers jeweils Metallkappen aufgesetzt, die vorzugsweise aufgepresst wer- 
den. An diesen Kappen ist jeweils eine elektrische Leitung angebracht, vor- 
zugsweise angeschweilit, die jeweils mit dem Anschlussstecker gekoppelt 
10 sind. Vorzugsweise werden als elektrische Leitungen fur eine gute elektrische 
Leitung Kupferdrahte verwendet. Mit derartigen Metallkappen wird zudem ein 
guter elektrischer Kontakt zu der Widerstandsschicht auf einfache und funk- 
tionssichere Weise hergestellt. 

15 Nach Anspruch 9 ist der Kunststoff-Heizkorper wenigstens zum Teil blockartig, 
vorzugsweise quaderartig ausgebildet mit vorzugsweise an gegenuberliegen- 
den Heizkorperbereichen aus diesen ragenden elektrischen Leitungen. Grund- 
satzlich kann der Kunststoff-Heizkorper jedoch jede gewunschte Form auf- 
weisen, z. B. auch so kompakt ausgebildet sein, dass die Lange des Wider- 

20 standselementes in Aussparungslangsrichtung gesehen in etwa der Breite des 
Kunststoff-Heizkorpers entspricht, so dass die im Kappenbereich etwa recht- 
winklig bezijglich des Widerstandselementes abgewinkelten elektrischen Lei- 
tungen in etwa parallel zueinander verlaufen sowie in etwa auf einer Linie mit 
den beiden Steckerverbindungen eines Anschlusssteckers liegen. Mit einer 

25 derartigen Ausrichtung der elektrischen Leitungen wird zudem ein kompakter 
Aufbau der Heizeinrichtung erreicht, was ebenfalls dazu beitragt, die Grolie 
des Gehauses und damit der gesamten Verdampfungsvorrichtung in der ge- 
wunschten Weise zu minimieren. 

30 Der erfindungsgemafJe Kunststoff-Heizkorper kann grundsatzlich auch in einer 
Verdampfungsvorrichtung eingesetzt werden, bei der ein Wirkstoff uber ein mit 
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einem Wirkstoff impragniertes Wirkstoffplattchen verdampft wird. Besonders 
bevorzugt ist jedoch die Verwendung nach Anspruch 10 in einer Verdamp- 
fungsvorrichtung, bei der das Gehause mit einem Behalter fur eine zu ver- 
dampfende Substanz verbunden werden kann. In diesen Behalter ist ein Docht 
eingesetzt, der bei mit dem Gehause verbundenen Behalter zur Verdampfung 
der sich im Behalter befindlichen Substanz mit einem aus dem Behalter ra- 
genden Dochtende dem Kunststoff-Heizkorper zugeordnet ist. Dazu ist im 
Kunststoff-Heizkorper eine Dochtaussparung vorgesehen, in die das Docht- 
ende hineinragt. Beispielsweise kann diese Dochtaussparung als Durchgangs- 
loch ausgebildet sein Oder aber auch als eine randseitig z. B. senkrecht durch- 
gehende Einbuchtung. 

Fur eine gezielte Warmeleitung zu bestimmten Bereichen des Kunststoff-Heiz- 
korpers hin kann nach Anspruch 11 vorgesehen sein, dass der Kunststoff- 
Heizkorper an einem AuRenflachenbereich wenigstens bereichsweise mit 
einem warmeleitfahigen Metallelement versehen ist. Besonders bevorzugt ist 
hierbei nach Anspruch 12 vorgesehen, dass die Dochtaussparung mit einem 
derartigen Metallelement ausgekleidet ist. Sehr gute Ergebnisse mit einer sehr 
guten Konzentration der Warme urn einen in ein Durchgangsloch des Kunst- 
stoff-Heizkorpers hineinragenden Docht eines Behalters werden erzielt, wenn 
in dieses Durchgangsloch ein Metallring eingesetzt ist. Ein derartiges Metall- 
element, z. B. ein Metallring, kann z. B. nachtraglich nach der Herstellung des 
Kunststoff-Heizkorpers eingesetzt bzw. angebracht werden. Ebenso gut ist 
dieses Metallelement bzw. der Metallring aber auch im Rahmen der Herstel- 
lung des Kunststoff-Heizkorpers mit eingielibar. 

Die oben genannte Aufgabe bezuglich der Heizvorrichtung wird mit den Merk- 
malen des Anspruchs 13 gelost. Bevorzugte Ausgestaltungen hierzu sind Ge- 
genstand der darauf ruckbezogenen Unteranspriiche. Bezuglich der Vorteile 
dieser erfindungsgemafien Heizvorrichtung wird auf die vorstehenden Aus- 
fuhrungen verwiesen. 
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Die Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 
21 gelost. 

Gemali Anspruch 21 wird das elektrische Heizelement in einem ersten Verfah- 
5 rensschritt in eine GieRform einer Kunststoffgiefcmaschine, vorzugsweise einer 
Spritzgussmaschine, eingebracht und dort positioniert, wa.hrend dann in einem 
darauffolgenden Verfahrensschritt bei geschlossener Gieliform ein Kunststoff- 
material in die GieBform eingebracht wird zum wenigstens teilweisen Umgie- 
fien des elektrischen Heizelements mit einem Kunststoff-Heizkorper. 

10 

Auch hier wird bezuglich der Vorteile dieses Verfahrens auf die vorstehenden 
Ausfiihrungen verwiesen. 

Gemafi einer besonders bevorzugten Verfahrensfuhrung ist nach Anspruch 22 
15 vorgesehen, dass das elektrische Heizelement so umgossen wird, dass nach 
Fertigstellung der Heizvorrichtung elektrische Anschlussleitungen aus dem 
Kunststoff-Heizkorper ragen. Damit kann auf einfache Weise der Kunststoff- 
Heizkorper schnell und funktionssicher an die entsprechenden Anschluss- 
stellen angeschlossen werden. 

20 

Eine vorteilhafte Automatisierung ergibt sich mit einer Verfahrensfuhrung ge- 
mali Anspruch 23, bei der das elektrische Heizelement mittels einer Roboter- 
einrichtung in die Giellform einbringbar und dort positionierbar ist. Anschlie- 
Rend wird dann der fertig gegossene Kunststoff-Heizk6rper mittels derselben 
25 oder auch einer anderen Robotereinrichtung aus der geoffneten Giefiform 
entnommen. Mit einer derartigen Automatisierung kann der Herstellaufwand 
weiter erheblich reduziert werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer Zeichnung naher erlautert. 

30 

Es zeigen: 
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Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf einen erfindungsgemafien 

Kunststoff-Heizkorper, in den ein elektrisches Widerstandselement 
eingegossen ist, 

Fig. 2 eine schematische Ruckansicht des Kunststoff-Heizkorpers der 
Fig. 1, 

Fig. 3 eine vergrofcerte Darstellung des in den Kunststoff-Heizkorper der 
Fig. 1 und 2 eingegossenen elektrischen Widerstandselementes, 

Fig. 4 eine schematische, perspektivische Darstellung einer Verdamp- 
fungsvorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, mit 
darin eingesetztem erfindungsgemalien Kunststoff-HeizkSrper, 
und 

Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf den in der Fig. 1 dargestellten 

erfindungsgemafcen Kunststoff-Heizkorper mit in das Durchgangs- 
loch eingesetztem Metallring. 

In der Fig. 1 ist schematisch eine Draufsicht auf einen erfindungsgemafcen 
blockartig ausgebildeten Kunststoff-Heizkdrper 1 gezeigt, der als Bestandteil 
einer Heizvorrichtung 2 in ein Gehause 3 einer Verdampfungsvorrichtung 1 
einsetzbar ist, wie dies schematisch der Fig. 4 zu entnehmen ist. 

Der Kunststoff-Heizkorper 1 ist hier, wie dies insbesondere der Ruckansicht 
der Fig. 2 zu entnehmen ist, flachbauend ausgebildet. Ferner weist der Kunst- 
stoff-Heizkorper 1 in einem Bereich benachbart zu einem in den Kunststoff- 
Heizkorper 1 eingegossenen elektrischen Widerstandselement 5 ein Durch- 
gangsloch 6 fur einen Docht 7 auf, wie dies der Fig. 1 in Verbindung mit der 
Fig. 4 zu entnehmen ist. Dieser Docht 7 ist Bestandteil eines Behalters 8, in 
dem eine zu verdampfende fliissige Substanz aufgenommen ist. Der Docht 7 
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ist dabei so in den Behalter 8 eingesetzt, dass der Docht 7 mit einem Docht- 
ende in das Durchgangsloch 6 des im Gehause 3 der Verdampfungsvorrich- 
tung 4 angeordneten Kunststoff-Heizkdrpers 1 ragt. 

Das Gehause 3 ist hier beispielhaft zweiteilig aus einer Gehauseoberschale 9 
und einer Gehauseunterschale 10 aufgebaut, die im hier nicht dargestellten 
und montierten Zustand zum einen die Heizvorrichtung 2 und damit den Kunst- 
stoff-Heizkorper 1 und zum anderen einen mit elektrischen Anschlussleitungen 
11,12 des Widerstandselementes 5 verbundenen Anschlussstecker 13 zwi- 
schen sich verklemmen. 

Das in den Kunststoff-Heizkorper 1 eingegossene Widerstandselement 5 ist, 
wie dies der Fig. 3 zu entnehmen ist, durch einen stabfdrmigen Widerstands- 
korper 14 gebildet, der mit einer Widerstandsschicht 15 beschichtet ist. Diese 
Widerstandsschicht ist zur Einstellung eines bestimmten Widerstandswertes - 
entsprechend einer auf die Zusammensetzung der zu verdampfenden, in dem 
Behalter 8 aufgenommenen Substanz abgestimmten Verdampfungstemperatur 
- hier beispielhaft mit einem Spiralschnitt 16, z. B. durch Laserspiralschneiden 
spiralf6rmig eingeschnitten. Die Widerstandsschicht 15 ist beispielsweise eine 
Metalloxidschicht, wahrend der Widerstandskorper selbst aus einer Keramik 
hergestellt ist, die einen hohen Gehalt an Al 2 0 3 aufweist. Auf die Enden des 
beschichteten stabformigen Widerstandskorpers 14 sind jeweils Metallkappen 
17, 18 aufgesetzt, an denen die elektrischen Anschlussleitungen 11, 12 z. B. 
angeschweilit sind. 

Dieses so ausgebildete elektrische Widerstandselement 5 wird zur Herstellung 
der Heizvorrichtung 2 in einem ersten Verfahrensschritt in eine hier nicht dar- 
gestellte Giefcform bzw. ein entsprechendes Werkzeug einer Spritzgussma- 
schine eingebracht und dort positioniert. Anschlieliend wird in einem darauf- 
folgenden Verfahrensschritt bei geschlossener Gieliform bzw. Werkzeug ein 
warmeleitfahiges Kunststoffmaterial, z. B. ein glasfaserverstarktes Polyamid, 
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15 
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z. B. PA 6.6, in die Gieftform eingebracht, urn das elektrische Widerstands- 
element 5 mit einem Kunststoff-Heizkorper 1 zu umgiefcen. Das Widerstands- 
element 5 wird dabei so umgossen, dass nach Fertigstellung der Heizvorrich- 
tung 2 die elektrischen Anschlussleitungen 1 1 , 12 aus dem Kunststoff-Heiz- 
korper 1 ragen, wie dies in den Fig. 1 und 2 schematisch dargestellt ist. Als 
Herstellungsverfahren eignet sich hier insbesondere ein Spritzgussverfahren, 
wobei zudem zur Automatisierung dieses Herstellungsverfahrens vorgesehen 
ist, dass das Widerstandselement 5 mittels einer Robotereinrichtung in die 
Giefcform eingebracht und dort positioniert wird. Ebenso soli nach dem Gieli- 
vorgang der fertig gegossene Kunststoff-Heizkdrper 1 mittels derselben oder 
aber auch einer anderen Robotereinrichtung aus der geoffneten Gieliform zur 
weiteren Verwendung entnommen werden. 

In der Fig. 5 ist schlieftlich eine alternative Ausfiihrungsform gezeigt, bei der 
ein Metallring 19 im Anschluss an die Herstellung des Kunststoff-Heizkorpers 1 
in das Durchgangsloch 6 des Kunststoff-Heizkorpers 1 eingebracht, z. B. ein- 
gepresst ist. Dadurch wird eine bevorzugte Konzentrierung der Warmeleitung 
zum Docht hin erzielt, was die Verdampfungsleistung des Kunststoff-Heizkor- 
pers 1 und damit der Heizvorrichtung 2 nochmals wesentlich erhoht. 
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Patentanspruche 



Vorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, insbesondere 
von Duftstoffen und/oder Insektiziden, 

mit einem Gehause (3) mit einer darin angeordneten Heizvorrichtung (2), 
die wenigstens einen Heizkdrper (1 ) aufweist, der zur Verdampfung 
eines in das Gehause (3) einbringbaren Wirkstoffes auf wenigstens eine 
Verdampfungstemperatur aufheizbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Heizkorper (1 ) als Kunststoff-Heizkorper aus einem warmeleit- 
fahigen Kunststoffmaterial ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, das der Kunst- 
stoff-Heizkorper im Wesentlichen aus einem vorzugsweise teilkristallinen 
Thermoplast als Kunststoffmaterial hergestellt ist, vorzugsweise aus 
einem Polyamid, hochst bevorzugt aus einem Polyamid des Typs PA 
6.6. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kunststoff-Heizkorper mit Fasern, vorzugsweise Glasfasern, 
verstarkt ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kunststoff-Heizkorper (1) mittels wenigstens einem elek- 
trischen Heizelement (5) auf Verdampfungstemperatur aufheizbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das we- 
nigstens eine elektrische Heizelement (5) in den Kunststoff-Heizkorper 
(1) eingebettet, vorzugsweise eingegossen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 

dass das elektrische Heizelement ein elektrisches Widerstandselement 
(5) ist, und 

dass das elektrische Widerstandselement (5) einen stabformigen Wider- 
standskorper (14) aufweist, der wenigstens bereichsweise mit einer Wi- 
derstandsschicht (15) beschichtet ist, die zur Einstellung eines bestimm- 
ten Widerstandswertes entsprechend einer auf die Zusammensetzung 
des jeweils zu verdampfenden Wirkstoffes abgestimmten Verdamp- 
fungstemperatur bereichsweise eingeschnitten und/oder bereichsweise 
eingeschliffen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Wider- 
standsschicht (15) urn den stabformigen, vorzugsweise zylinderformigen 
Widerstandskorper (14) herum spiralformig mit einem Spiralschnitt (16) 
eingeschnitten ist, vorzugsweise durch Laserspiralschneiden. 

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Widerstandsschicht (15) eine Metalloxidschicht, vorzugsweise 
eine Nickel-Chromlegierungsschicht, ist, 
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dass der Widerstandskdrper (14) aus Keramik hergestellt ist, vorzugs- 
weise mit einem hohen Gehalt an Al 2 0 3l 

dass auf die Enden des beschichteten, stabformigen Widerstandskor- 
pers (14) jeweils Metallkappen (17, 18) aufgesetzt, vorzugsweise aufge- 
presst, sind, und 

dass an diesen Kappen (17, 18) jeweils eine elektrische Leitung (11, 12), 
vorzugsweise ein Kupferdraht, angebracht, vorzugsweise angeschweifit, 
ist, die mit einem Anschlussstecker (13) gekoppelt sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kunststoff-Heizkorper (1) wenigstens zum Teil blockartig, 
vorzugsweise quaderartig ausgebildet ist mit vorzugsweise an gegen- 
uberliegenden Heizkdrperbereichen aus diesen ragenden elektrischen 
Leitungen (11, 12). 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, 

dass das Gehause (3) mit einem Behalter (8) fur eine zu verdampfende 
Substanz verbindbar ist, 

dass in den Behalter (8) ein Docht (7) einsetzbar ist, der bei mit dem 
Gehause (3) verbundenen Behalter (8) zur Verdampfung der sich im 
Behalter (8) befindlichen Substanz mit einem aus dem Behalter ragen- 
den Dochtende dem Kunststoff-Heizkorper (1 ) zugeordnet ist, und 

dass im Kunststoff-Heizkorper (1) eine Dochtaussparung (6), vorzugs- 
weise ein Durchgangsloch oder eine randseitig durchgehende Einbuch- 
tung, ausgebildet ist, in die das Dochtende hineinragt. 
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kunststoff-Heizkorper an einem Aulienflachenbereich we- 
nigstens bereichsweise mit einem warmeleitfahigen Metallelement (19) 
versehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 10 und Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die Dochtaussparung mit dem Metallelement (19) ausgekleidet 
ist, vorzugsweise in ein Durchgangsloch ein Metallring eingesetzt ist. 

Heizvorrichtung zur Verwendung in einer Vorrichtung zum Verdampfen 
von fluchtigen Wirkstoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder In- 
sektiziden, insbesondere nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

mit einem Heizkdrper (1 ), der auf eine Verdampfungstemperatur auf- 
heizbar ist, 



dadurch gekennzeichnet, 

dass der Heizkdrper (1) als Kunststoff-Heizkorper aus einem warmeleit- 
fahigen Kunststoffmaterial ausgebildet ist. 

Heizvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststoff-Heizkorper im Wesentlichen aus einem vorzugsweise teil- 
kristallinen Thermoplast als Kunststoffmaterial hergestellt ist, vorzugs- 
weise aus einem Polyamid, hochst bevorzugt aus einem Polyamid des 
Typs PA 6.6. 

Heizvorrichtung nach Anspruch 13 oder Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff-Heizkorper mit Fasern, vorzugsweise Glas- 
fasern, verstarkt ist. 
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16. Heizvorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff-Heizkorper (1) mittels wenigstens einem 
elektrischen Heizelement (5) auf Verdampfungstemperatur aufheizbar 
ist. 

17. Heizvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
wenigstens eine elektrische Heizelement (5) in den Kunststoff-Heizkor- 
per (1) eingebettet, vorzugsweise eingegossen ist. 

Heizvorrichtung nach Anspruch 16 oder Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass das elektrische Heizelement ein elektrisches Widerstandselement 
(5) ist, und 

dass das elektrische Widerstandselement (5) einen stabformigen Wider- 
standskorper (14) aufweist, der wenigstens bereichsweise mit einer Wi- 
derstandsschicht (15) beschichtet ist, die zur Einstellung eines bestimm- 
ten Widerstandswertes entsprechend einer auf die Zusammensetzung 
des jeweils zu verdampfenden Wirkstoffes abgestimmten Verdamp- 
fungstemperatur bereichsweise eingeschnitten und/oder bereichsweise 
eingeschliffen ist. 

19. Heizvorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff-HeizkSrper (1 ) wenigstens zum Teil block- 
artig, vorzugsweise quaderartig ausgebildet ist mit vorzugsweise an ge- 
geniiberliegenden Heizkorperbereichen aus diesen ragenden elektri- 
schen Leitungen (11,12) eines darin eingegossenen elektrischen Heiz- 
elementes (5). 
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20. Heizvorrichtung nach einem der Anspruche 1 3 bis 1 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass im Kunststoff-Heizkorper (1) eine Dochtaussparung (6), vorzugs- 
weise ein Durchgangsloch oder eine randseitig durchgehende Einbuch- 
tung, ausgebildet ist, und 

dass die Dochtaussparung (6) mit einem warmeleitfahigen Metallelement 
(19) ausgekleidet ist, vorzugsweise in eine als Durchgangsloch ausge- 
bildete Dochtaussparung ein Metallring eingesetzt ist. 



21 . Verfahren zur Herstellung einer Heizvorrichtung fur eine Vorrichtung zum 
Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, insbesondere von Duftstoffen 
und/oder Insektiziden, insbesondere einer Heizvorrichtung nach den An- 
15 spruchen 13 bis 20, 

bei dem ein elektrisches Heizelement (5), vorzugsweise ein elektrisches 
Widerstandselement, in einen Heizkorper (1) eingegossen wird, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass das elektrische Heizelement (5) in einem ersten Verfahrensschritt 
in eine Gieliform einer Kunststoffgielimaschine eingebracht und dort 
positioniert wird, und 

25 

dass dann in einem darauffolgenden Verfahrensschritt bei geschlos- 
sener GieBform ein warmeleitfahiges Kunststoffmaterial in die Gieliform 
eingebracht wird zum wenigstens teilweisen UmgieRen des elektrischen 
Heizelementes (5) mit einem Kunststoff-Heizkorper (1). 



30 



19 

Verfahren nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, dass das elek- 
trische Heizelement (5) so umgossen wird, dass nach Fertigstellung der 
Heizvorrichtung (2) elektrische Anschlussleitungen (11,12) aus dem 
Kunststoff-Heizkorper (5) ragen. 

Verfahren nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, 

dass das elektrische Heizelement (5) mittels einer Robotereinrichtung in 
die Gieftform einbringbar und dort positionierbar ist, und 

dass der fertig gegossene Kunststoff-Heizkorper (1 ) anschlieliend mit- 
tels der oder einer weiteren Robotereinrichtung aus der geoffneten Gieft- 
form entnommen wird. 
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Zusammenfassung 



Vorrichtunq zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen. insbesondere von 
Duftstoffen und/oder Insektiziden. sowie Heizvorrichtunq und Verfahren zur 

Herstellunq einer Heizvorrichtung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (4) zum Verdampfen von fluchtigen 
Wirkstoffen, insbesondere von Duftstoffen und/oder Insektiziden, mit einem 
Gehause (3) mit einer darin angeordneten Heizvorrichtung (2), die wenigstens 
einen Heizkorper (1 ) aufweist, der zur Verdampfung eines in das Gehause (3) 
einbringbaren Wirkstoffes auf wenigstens eine Verdampfungstemperatur auf- 
heizbar ist. Erfindungsgemali ist der Heizkorper (1) als Kunststoff-Heizkorper 
aus einem warmeleitfahigen Kunststoffmaterial ausgebildet. Eine derartige 
Heizvorrichtung (2) ist einfach und preiswert mit geringem Herstellaufwand 
herstellbar. Die Erfindung betrifft ferner noch eine Heizvorrichtung zur Verwen- 
dung in einer Vorrichtung zum Verdampfen von fluchtigen Wirkstoffen, sowie 
ein Verfahren zur Herstellung der Heizvorrichtung. 



Fig. 1 
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FIG. 2 
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FIG. 3 



